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Description 

[0001] L'invention conceme un dispositif d'enduction 
de r6sine liquide sur une bande en defilement vertical. 
[0002] On se referera a la figure 1 pour la description 5 
de Tart anterieur a l'invention. 
[0003] Pour enduire une bande B, notamment une 
bande metallique, d'une couche de resine liquide d'une 
epaisseur comprise par exemple entre 50 et 300 u.m, il 
est connu d'appliquer contre la face k enduire un dispo- 10 
sitif d'enduction 1 tout en faisant defiler cette bande B 
verticalement du bas vers le haut comme schematise a 
la figure 1 . 

[0004] Le dispositif d'enduction 1 utilise pourcette ap- 
plication comprend successivement le long du trajet de is 
la bande : 

des moyens duplication de resine, comme un bee 
verseur 2, pour distribuer la resine sur toute la lar- 
geur de la bande a enduire ; 
des moyens de calibrage grossier3 pour etaler une 
couche epaisse de resine sur la bande ; 
des moyens de calibrage precis, comme une barre 
de calibrage fin 4, pour calibrer la couche epaisse 
de resine au niveau d'une couche 10 d'epaisseur 
predeterminee et pour eliminer la quantite de resine 
appliquee en exces par rapport a ladite epaisseur. 

[0005] Selon la representation de la figure 1, ies 
moyens de calibrage grossier 3 comprennent une pla- 
que de support 6 soutenant une regie de calibrage gros- 
sier 5 au niveau d'un rebord inferieur 18 incline vers la 
bande ; cette regie de calibrage grossier 5 est reglable 
en position par rapport a la bande B a enduire selon 
I'epaisseur de resine qu'on souhaite etaler sur la bande 
k ce niveau. 

[0006] Sur la face opposee k celle des moyens d'en- 
duction 1 , la bande B vient notamment en appui contre 
des rouleaux 8, 9 respectivement au niveau du bee ver- 
seur 2 et de la barre de calibrage fin 4. 
[0007] Ainsi, le long du trajet de la bande montante B, 
on trouve, de bas en haut, quatre zones 

une zone inferieure ou la bande est nue, situee sous 
le bee verseur 2. 

une premiere zone au niveau du bee verseur 2 ou 
la bande vient au contact de la resine liquide k 
enduire ; 

une deuxieme zone situee entre la regie de calibra- 
ge grossier 5 et la barre de calibrage fin 4, ou la 
bande est revetue d'une couche epaisse de resine ; 
une zone superieure situee au dessus de la barre 
de calibrage fin 4, ou la bande est revetue de la cou- 
che de resine 10 d'epaisseur predeterminee. 

[0008] Le dispositif d'enduction 1 est egalement dote 
d'un reservoir 1 3 d'alimentation par gravite des moyens 
de distribution (bee verseur 2). 
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[0009] Les parois de ce reservoir d'alimentation 13 
sont formees par un capot 11 enveloppant les moyens 
de calibrage grossier 3 jusqu'a proximite de la bande B 
et par la plaque de support 6 approximativement paral- 
lel k la bande B. 

[0010] La plaque de support 6 sert done egalement a 
isoler la bande en defilement de la resine contenue dans 
le reservoir 13. 

[0011] Lefond du reservoir 13 est incline et debouche 
directement dans le bee verseur 2 qui sert k appliquer 
la resine sur la bande. 

[0012] La geometrie du capot 11 est adaptee pour 
creer un reservoir 1 3 de volume suff isant pour maintenir 
en charge les moyens d'application - ici le bee verseur 
2 - d'une maniere constante et sur toute la largeurde la 
bande. 

[0013] Ce reservoir 1 3 est lui-meme alimente via des 
conduits 12A, 12B par des moyens d'alimentation - non 
representes ici - adaptes d'une maniere connue en elle- 
meme pour maintenir dans ce reservoir 13 de la resine 
liquide k un niveau de remplissage approximativement 
constant de maniere a maintenir sous une charge ap- 
proximativement constante le bee verseur 2. 
[0014] Ce reservoir 13 est ainsi normalement ouvert 
vers le haut, comme represents a la figure 1 . 
[0015] Le dispositif d'enduction 1 comporte egale- 
ment un chassis 19 pour soutenir les composants de- 
crits ci-dessus. 

[001 6] Les dispositifs d'enduction du type de celui qui 
vient d'etre decrit presentent un inconvenient dans le 
cas d'enduction de resines liquides chargees de parti- 
cules solides en suspension, notamment quand ces 
particules sont en suspension instable dans la resine. 
[0017] Ces particules peuvent etre par exemple des 
pigments. 

[0018] En effet, dans ce cas, ces particules solides 
ont tendance k decanter dans le fond du reservoir 13, 
notamment a proximite des moyens d'application de re- 
sine sur la bande. 

[001 9] De ce fait, la couche de resine 1 0 deposee sur 
la bande en sortie du dispositif d'enduction 1 risque fort 
de ne plus etre homogene, a cause notamment d'une 
mauvaise distribution des particules solides dans ladite 
couche. 

[0020] L'invention a pour but un perfectionnement du 
dispositif d'enduction precite destine k assurer un depot 
homogene de resine sur une bande meme si ladite re- 
sine contient des particules solides en suspension ins- 
table. 

[0021] La demande de brevet FR 2 545 736 decrit un 
dispositif d'enduction qui comprend successivement le 
long du trajet de la bande k enduire : 

des moyens pour mettre en contact la resine avec 
la bande tout en la distribuant sur toute sa largeur ; 
des moyens de regulation de debit d'application de 
resine sur la bande, 

des moyens de calibrage precis formes par une la- 
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me flexible. 

[0022] Comme Mlustre la figure 1 de ce document, 
les moyens de calibrage precis servent a calibrer la cou- 
che a une epaisseur predeterminee sans pour autant 
eliminer significativement de resine a cet endroit, puis- 
que, en amont, le regulateur de debit est regie pour ne 
maintenirsur la bande approximativement que la quan- 
tity de resine necessaire pour Pepaisseur predetermi- 
nee a appliquer. 

[0023] Et c'est bien parce qu'une petite quantite de 
resine seulement s'echappe de la zone de contact qu'il 
n'est pas necessaire de prevoir, comme dans I'inven- 
tion, des moyens de recyclage de la resine en exces 
(page 4, lignes 16 a 22). 

[0024] En effet, le preambule de ce document (page 
1 , lignes 31 a 35) presente les inconv§nients des dispo- 
sitifs dans lesquels des quantites relativement grandes 
de resine en exces doivent etre enlevees de la bande 
(comme dans le dispositif selon I'invention), a savoir no- 
tamment la necessite de prevoir un circuit de recyclage 
complexe de la resine appliquee en exces. 
[0025] La fonction essentielle du regulateur de debit, 
compte tenu de sa geometrie particuliere, est ici de di- 
minuer le risque de formation de barres (page 4, ligne 
35 a page 5, ligne 1). 

[0026] L'invention offre des moyens simples de recy- 
clage de la resine appliquee en exces et propose d'uti- 
liser ces moyens pour assurer un depdt homogene de 
resine sur une bande meme si ladite resine contient des 
particules solides en suspension instable. 
[0027] L'invention a pour objet un dispositif d'enduc- 
tion de resine liquide, notamment contenant des parti- 
cules en suspension instable, sur une bande en defile- 
ment, du type comprenant successivement le long du 
trajet de la bande : 

des moyens duplication pour distribuer la resine 
surtoute la largeur de la bande a enduire ; 
des moyens de calibrage grossier pour etaler une 
couche epaisse de resine sur la bande ; 
des moyens de calibrage precis pour calibrer ladite 
couche epaisse de resine au niveau d'une couche 
d'epaisseur predeterminee sensiblement inferieure 
a celle de ladite couche epaisse et pour eliminer la 
quantite de resine appliquee en exces par rapport 
a ladite epaisseur predeterminee ; 

- un reservoir d'alimentation par gravite desdits 
moyens d'application, 

caracterise en ce qu'il comprend en outre : 

- des moyens de recueil de ladite quantite de resine 
appliquee en exces qui est eliminee par lesdits 
moyens de calibrage precis, 

- et des moyens de redistribution de ladite quantite 
de resine recueillie vers ledit reservoir, ces moyens 
etant adaptes pour creer dans ledit reservoir des 
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turbulences aptes a rehomogeneiser en permanen- 
ce la resine liquide contenue dans ledit reservoir. 

[0028] L'invention peut egalement presenter une ou 
5 plusieurs des caracteristiques suivantes : 

les moyens de calibrage grossier sont regies de 
maniere a ce que I'epaisseur de la couche epaisse 
soit au moins deux fois superieure a ladite epais- 
10 seur predeterminee. 

[0029] De cette maniere, on assure un debit important 
de recirculation de resine en exces dans le reservoir, ce 
qui ameliore encore la rehomogeneisation de la resine 
15 dans ledit reservoir. 

lesdits moyens de redistribution de la resine en ex- 
ces sont adaptes pour deverser ladite resine par 
gravite approximativement au centre dudit reser- 
20 voir. 

[0030] Le deversement de la resine au centre du re- 
servoir rend la recirculation de I'exces de resine plus ef- 
ficace pour la rehomogeneisation. 

25 

- lesdits moyens de recueil et les dits moyens de re- 
distribution sont solidaires des parois dudit reser- 
voir. 

lesdits moyens de recueil et les dits moyens de re- 
30 distribution sont formes par un pan incline, dont le 
bord superieur vient longer la bande juste en des- 
sous desdits moyens de calibrage precis pour re- 
cueillir I'exces de resine se deversant par gravite le 
long de la bande et dont le bord inferieur surplombe 
35 sensiblement le centre dudit reservoir. 

[0031] Ce dispositif de recirculation par pan incline 
est, d'une part simple et economique, d'autre part effi- 
cace pour la rehomogeneisation notamment en ce que 

^0 |»on deverse la resine au centre du reservoir. 

[0032] L'invention a egalement pour objet I'utilisation 
de ce dispositif d'enduction de resine pour I'enduction 
de resine liquide contenant des particules solides en 
suspension instable. 

45 [0033] L'invention sera mieux comprise a la lecture de 
la description qui va suivre, donnee atitre d'exemple, et 
en reference aux figures annexees sur lesquelles : 

la figure 1 represente une vue laterale'en coupe 
50 d'un dispositif d'enduction selon I'art anterieur. 

la figure 2 represente une vue laterale en coupe 
d'un dispositif d'enduction perfectionne selon un 
mode privilegie de realisation de I'invention. 
la figure 3 represente le dispositif selon I'invention 
55 en position dite de repos dans un mode particulier 
de realisation de l'invention ou une partie du dispo- 
sitif est escamotable. 
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[0034] En se referant a cette figure 2, selon ce mode 
privilegie de realisation, le dispositif d'enduction 1 ' selon 
i'invention reprend les memes composants references 
de la meme maniere que le dispositif decrit en pream- 
bule de la presente demande, a la difference pres que : 

le bee verseur 2' des moyens ^application est for- 
me par le fond du reservoir 13\ ledit fond etant ici 
incline sans rupture de pente jusqu'au voisinage de 
la bande B. 

[0035] Une telle disposition permet de limiter les ris- 
ques d'accumulation de particules solides de resine 
dans cette partie du reservoir. 

la plaque support 6' des moyens de calibrage gros- 
sier 3' qui forme une paroi du reservoir 1 3' supporte 
egalement par son bord superieur 1 4 un pan incline 
15. 

[0036] Le pan incline 15 s'etend sur toute la largeur 
de la bande et est dimensionne pour que, d'une part son 
bord superieur 1 7 vienne longer la bande juste en des- 
sous des moyens de calibrage precis de maniere a re- 
cueillir I'exces de resine se deversant par gravite le long 
de la bande et pour que, d'autre part, son bord inferieur 
16 surplombe sensiblement le centre du reservoir 13'. 
[0037] La plaque support 6' ne presente aucune "se- 
melle" en contact avec la resine sur toute sa hauteur, 
contrairement au regulateur de debit decrit dans le do- 
cument FR 2 545 736 precedemment cite ; ici, au con- 
traire, comme decrit sur la figure 2, apres le calibrage 
grossier, la surface de resine reste libre sur toute la hau- 
teur de la plaque support 6'. 

[0038] On va maintenant decrire lefonctionnement du 
dispositif 1' perfectionne selon I'invention. 
[0039] Pour enduire une couche de resine d'epais- 
seur predeterminee 1 0 sur la bande B, on precede d'une 
maniere connue en elle-meme comme avec le dispositif 
1 de la figure 1 de Part anterieur. 
[0040] Grace au perfectionnement selon ('invention, 
la quantite de resine appliquee en exces par rapport a 
une epaisseur predeterminee qui est eliminee par les 
moyens de calibrage precis, ici la barre de calibrage 4, 
s'ecoule librement le long de ia bande B a contresens 
du defilement comme Pindique la fleche F1 puis est re- 
cueille par le bord superieur 1 7 du pan incline 1 5 quand 
elle parvient a son niveau. 

[0041] Ce bord superieur 17 du pan incline 15 sert 
done ici de moyen de recueil de la quantite de resine 
appliquee en exces. 

[0042] Cette quantite de resine ainsi recueillie s'ecou- 
le ensuite librement le long du pan incline 15 pour par- 
venir jusqu'a son bord inferieur 16. 
[0043] A cet endroit, la quantite de resine en exces se 
deverse approximativement au milieu du reservoir 13' 
de resine comme Pindique la fleche F2. 
[0044] Ce bord inferieur 1 6 du pan incline 1 5 sert done 



ici de moyen de redistribution de ladite quantite de re- 
sine recueillie par ledit moyen de recueil. 
[0045] L'exces de resine est alors remis dans le circuit 
qui alimente les moyens d'application - bee verseur 2'. 

5 [0046] Selon I'invention, ledeversementde I'exces de 
resine dans le reservoir 13' provoque des turbulences 
aptes a rehomogeneiser en permanence la resine liqui- 
de contenue dans ce reservoir. 
[0047] Ainsi, notamment lorsque la resine liquidecon- 

10 tient des particules solides en suspension, ces particu- 
les sont constamment brassees par ces turbulences, ce 
qui empeche notamment leur decantation eventuelle 
dans le fond du reservoir. 

[0048] De preference, les moyens de calibrage gros- 
15 sier 3' sont regies de maniere a deposer une epaisseur 
au moins double de Pepaisseur predeterminee, de ma- 
niere a assurer un debit important de recirculation d'ex- 
ces de resine et un brassage suffisant des particules 
dans le reservoir. 
20 [0049] On parvient ainsi, grace a I'invention, a depo- 
ser sur des bandes des couches de resine tres homo- 
genes, en epaisseur et en composition, meme lorsque 
cette resine contient des particules solides et meme 
lorsque ces particules solides ont tendance a decanter 
25 dans la resine liquide. 

[0050] Un autre avantage de I'invention est que, gra- 
ce a I'elimination et a la redistribution dans le reservoir 
de l'exces de resine, on evite que de la resine ne "de- 
gouline" jusqu'au niveau de la regie de calibrage gros- 
30 sier 5 et ne vienne ainsi perturber Petalement initial de 
la resine sur la bande. 

[0051] Grace a cet avantage, on ameliore encore Pho- 
mogeneite, notamment en epaisseur, de la couche de 
resine deposee sur la bande. 
35 [0052] Sans se departir de la presente invention, on 
peut utilisertous autres moyens de recueil et de redis- 
tribution de I'exces de resine dans le reservoir 13' pour 
creer dans ce reservoir des turbulences aptes rehomo- 
geneiser en permanence la resine liquide qu'il contient. 
40 [0053] Selon une autre variante de I'invention, ledit 
dispositif d'enduction V presente d'autres differences 
avec le dispositif 1 de Part anterieur, notamment au ni- 
veau du capot 11' qui delimite ledit reservoir 13'. 

45 - le reservoir 1 3' est ferme par un couvercle 20 dont 
un panneau peut etre rabattable. 

[0054] Le couvercle 20 est generalement solidaire du 
capot 1 1 ', et peut etre forme par un bord superieur replie 
50 comme represents a la figure 2. 

le dispositif d'enduction 1 ' est escamotable. 
le reservoir 13' peut etre mis en rotation autourd'un 
axe 21 horizontal solidaire du chassis 19 du dispo- 
55 sitif d'enduction et positionne au niveau de la partie 
basse dudit reservoir. 

[0055] Cette rotation du reservoir 13' entraine les 
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moyens qui sont solidaires ducfit reservoir, ici en parti- 
culier les moyens de calibrage grossier3\ ce qui permet 
d'escamoter une grande partie du dispositif d'enduction 
1 1 et de degager une grande partie de la bande masquee 
par ce dispositif. s 

le dispositif d'enduction 1 1 est dote de moyens 7' 
pour faire pivoter le reservoir 13' d'une position de 
repos ou la plaque 6' formant paroi du reservoir 13' 
est approximativement horizontale vers une posi- 10 
tion de travail ou cette paroi 6' est verticale et ap- 
proximativement parallele a la bande B en defile- 
ment. 

[0056] La position de repos est representee a la figure 15 
3 (fleche F3) et la position de travail est representee a 
la figure 2. 

[0057] Grace a cette variante de I'invention, qui pre- 
voit un couvercle 20 au reservoir 13' et la possibility de 
faire pivoter le reservoir 13* approximativement autour 20 
de son rebord inferieur proche de la bande, on peut es- 
camoter une partie du dispositif d'enduction 1 ' sans per- 
dre de resine. 

[0058] En effet, la resine contenue dans le reservoir 
1 3' en position de travail se maintient dans le reservoir 25 
13' meme s'il passe en position de repos. 
[0059] Un autre avantage lie a la fermeture du reser- 
voir par le couvercle 20 est qu'on limite I' evaporation de 
resine pendant les op6rations d'enduction, ce qui est 
egalement favorable a I'homogeneite de I'enduction. so 
[0060] Le dispositif d'enduction selon I'invention peut 
etre egalement avantageusement translate selon la fle- 
che F4 de la figure 3 pour I'ecarter de la bande B. 
[0061] La possibility d'escamoter ainsi facilement une 
partie du dispositif 1 ' selon I'invention facilite avantageu- 35 
sement les interventions a proximity de la bande, no- 
tamment en cas de disfonctionnement du dispositif d'en- 
duction V, 

[0062] Cette possibility facilite egalement la vidange 
du dispositif 1 ' entre deux campagnes d'enduction de 40 
bande et son nettoyage. 

[0063] Le dispositif 1 ' represents aux figures 2 et 3 
prevoit egalement une butee 22 solidaire du chassis 1 9, 
poursoutenir le reservoir 13' en position de repos. 



Revendications 

1. Dispositif (1, V) d'enduction de resine liquide, no- 
tamment contenant des particules en suspension 50 
instable, sur une bande (B) en defilement, compre- 
nant successivement le long du trajet de la bande : 

des moyens d'application pour distribuer la re- 
sine sur toute la largeur de la bande a enduire; 55 
des moyens de calibrage grossier (3, 3') pour 
etaler une couche epaisse de resine sur la 
bande ; 



et des moyens de calibrage precis (4) pour ca- 
librer ladite couche epaisse de resine au niveau 
d'une couche d'epaisseur predeterminee sen- 
siblement inferieure a celle de ladite couche 
epaisse et pour eliminer la quantity de resine 
appliquee en exces par rapport a ladite epais- 
seur prydyterminye ; 

et comprenant en outre : 

- un reservoir (13, 13') d'alimentation par gravity 
desdits moyens d'application, 
des moyens de recueil de ladite quantity de re- 
sine appliquee en exces qui est eliminee par 
lesdits moyens de calibrage precis (4), 
et des moyens de redistribution de ladite quan- 
tity de resine recueillie vers ledit reservoir (13, 
13'), 

caracterise en ce que : 

lesdits moyens de recueil sont adaptes pourse- 
parer le flux de resine appliquee en exces du 
flux de resine correspondant a ladite couche 
epaisse entraTnye par le defilement de ladite 
bande (B), 

lesdits moyens de calibrage grossier (3') sont 
rygles de maniere a ce que I'epaisseur de la 
couche epaisse soit au moins deux fois supy- 
rieure a ladite epaisseur predeterminee. 

2. Dispositif selon la revendication 1 caracterise en 
ceque lesdits moyens de redistribution de la resine 
en exces sont adaptes pour deverser ladite resine 
par gravity approximativement au centre dudit re- 
servoir (13'). 

3. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes caracterise en ce que lesdits 
moyens de recueil et les dits moyens de redistribu- 
tion sont solidaires des parois dudit reservoir (13'). 

4. Dispositif selon la revendication 3 caracterise en 
ce que lesdits moyens de recueil et les dits moyens 
de redistribution sont formes par un pan incline (15), 
dont le bord superieur (1 7) vient longer la bande en 
amont desdits moyens de calibrage precis pour re- 
cueillir I'exces de resine se deversant par gravity le 
long de la bande et dont le bord infyrieur (16) sur- 
plombe sensiblement le centre dudit reservoir. 

5. Dispositif selon I'une quelconque des revendica- 
tions precedentes caracterise en ce qu'il comporte 
un reservoir (13') dote d'un couvercle (20) et des 
moyens pour faire pivoter le ryservoir (13*) approxi- 
mativement autour de son rebord infyrieur proche 
de la bande. 
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6. Precede d'enduction d'une couche d'epaisseur pre- 
determine d'une resine liquide, sur une bande (B) 
en defilement, a Taide d'un dispositif seton Tune 
quelconque des revendications prec^dentes qui 
comprend un reservoir (1 3') d'alimentation, dans le- 5 
quel: 

- on introdult de la r£sine dans ledit reservoir 
(1 3'), a partir duquel on la distribue surtoute la 
largeur de la bande a enduire, 10 
on Stale une couche 6paisse de resine sur la 
bande (B), de maniere a ce que I'epaisseur de 
cette couche epaisse soit au moins deux fois 
superieure a ladite epaisseur predetermined, 

on redult I'epaisseur de ladite couche epaisse is 
pour obtenir ladite epaisseur predetermined en 
eliminant la quantite de resine appliquee en ex- 
ces par rapport a ladite epaisseur predetermi- 
nee, 

on recueille ladite quantite de resine appliquee 20 
en exces de telle sorte qu'on la separe du flux 
de resine correspondant a ladite couche epais- 
se entrainee par le defilement de la bande (B), 
et on redistribue ladite quantite de resine re- 
cueillie vers ledit reservoir (13'). 25 

Claims 

1. Device, (1, V) for coating a liquid resin, especially 30 
one containing particles in unstable suspension, on 
a running strip (B), comprising in succession along 
the path of the strip: 

application means for distributing the resin over 35 
the entire width of the strip to be coated; 

- coarse gauging means (3, 3') for spreading out 
a thick layer of resin over the strip; 

and accurate gauging means (4) for gauging 
the said thick layer of resin into a layer of pre- 40 
determined thickness substantially less than 
that of the said thick layer and for removing the 
amount of resin applied in excess with respect 
to the said predetermined thickness; 

45 

and furthermore comprising: 

- a tank (13, 13') for supplying, by gravity, the 
said application means, 

means for collecting the said amount of resin so 
applied in excess, which is removed by the said 
accurate gauging means (4), 

- and means for redistributing the said amount of 
collected resin into the said tank (13, 13'), 

55 

characterized in that: 

the said collecting means are suitable for sep- 



011 B1 10 

a rating the stream of resin applied in excess 
from the stream of resin corresponding to the 
said thick layer entrained by the running of the 
said strip (B), 

- the said coarse gauging means (3') are control- 
led so that the thickness of the thick layer is at 
least twice as great as the said predetermined 
thickness. 

2. Device according to Claim 1 , characterized In that 

the said means for redistributing the excess resin 
are suitable for pouring the said resin, by gravity, 
approximately into the centre of the said tank (13'). 

3. Device according to anyone of the preceding 
claims, characterized in that the said collecting 
means and the said redistribution means are at- 
tached to the walls of the said tank (13'). 

4. Device according to Claim 3, characterized in that 

the said collecting means and the said redistribution 
means are formed by an inclined slope (1 5) , the up- 
per edge (1 7) of which hugs the strip upstream of 
the said accurate gauging means in order to collect 
the excess resin being poured, by gravity, along the 
strip and the lower edge (1 6) of which substantially 
overhangs the centre of the said tank. 

5. Device according to any one of the preceding 
claims, characterized in that it comprises a tank 
(1 3') provided with a cover (20) and means for mak- 
ing the tank (1 3') pivot approximately about its lower 
rim close to the strip. 

6. Process for coating a layer of predetermined thick- 
ness of a liquid resin on a running strip (B) by means 
of a device according to any one of the preceding 
claims, which comprises a supply tank (13'), in 
which process: 

- resin is introduced into the said tank (13') from 
which it is distributed over the entire width of 
the strip to be coated, 

a thick layer of resin is spread out over the strip 
(B) so that the thickness of this thick layer is at 
least twice as great as the said predetermined 
thickness, 

- the thickness of the said thick layer is reduced 
so as to obtain the said predetermined thick- 
ness by removing the amount of resin applied 
in excess with respect to the said predeter- 
mined thickness, 

the said amount of resin applied in excess is 
collected in such a way that it is separated from 
the stream of resin corresponding to the said 
thick layer entrained by the running of the strip 
(B), 

and the said amount of resin collected is redis- 
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tributed into the said tank (13'). 



PatentansprUche 

1. Vorrichtung ( 1,1*) zum Auftragen eines flusssigen 
Harzes, das insbesondereTeilchen in einer instabi- 
len Suspension enthalt, auf ein vorbeilaufendes 
Band ( B ), die nacheinander entlang des Bandwe- 
ges aufweist: 

eine Anordnung zur Zufuhr urn das Harz uber 
die gesamte Breite des zu uberziehenden Ban- 
des zu verteilen; 

eine Anordnung ( 3,3' ) zur Grobeinsteilung um 
eine dicke Harzschicht auf das Band aufzubrin- 
gen und 

eine Anordnung ( 4 ) zur Feineinstellung zum 
Anpassen der dicken Harzschicht an die Hone 
einer Schicht mit vorgegebener Dicke, die we- 
sentlich geringer ist als diejenige der dicken 
Schicht und zum Abtragen der bezuglich der 
vorgegebenen Dicke zu viel aufgetragenen 
Harzmenge, und die ferner aufweist: 

ein mit Schwerkraft arbeitendes Vorratsgefass 
( 13,13') zur Versorgung der Zufuhranordnung, 
eine Anordnung zur Aufnahme der zuviel auf- 
getragenen Harzmenge, welche durch die An- 
ordnung ( 4 ) zur Feineinstellung abgetragen 
worden ist und 

eine Anordnung zur erneuten Zufuhr dieser 
aufgenommenen uberschussigen Harzmenge 
zum Vorratsgefass ( 13,13' ), 

dadurch gekennzeichnet, dass: 

die Anordnung zur Aufnahme derart ausgestal- 
tet ist, dass sie die zugefuhrte uberschussige 
Harzmenge von der Harzmenge abtrennt, die 
der dicken Schicht entspricht, das durch den 
Vorbeilauf des Bandes ( B) mitgenommen 
wlrd, 

die Anordnung ( 3' ) zur Grobeinsteilung derart 
gesteuert wird, dass die Dicke der dicken 
Schicht wenigstens zweimal grosser ist als die 
vorgegebene Dicke. 
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fasses ( 13' ) verbunden sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anordnung zur Aufnahme und 
die Anordnung zur erneuten Zufuhr aus einer ge- 
neigten Schrage ( 15) bestehen, deren oberer 
Rand ( 17 ) am Band stromaufwarts der Anordnung 
zur Feineinstellung anliegt zur Aufnahme des uber- 
schussigen Harzes, welches durch Schwerkraft am 
Band entlang fliesst und deren unterer Rand ( 16 ) 
sich im wesentlichen oberhalb des Vorratsgefasses 
bis in zu seiner Mitte erstreckt. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ein 

Vorratsgefass (13') aufweist, das mit einem Deckel 
( 20 ) versehen ist sowie mit einer Anordnung um 
das Vorratsgefass ( 13' ) annahernd um seinen un- 
teren dem Band benachbarten Rand zu verschwen- 
ken. 

Verfahren zum Auftragen einer Schicht eines fliis- 
sigen Harzes mit vorgegebener Dicke auf ein vor- 
beilaufendes Band (B) mittels einer Vorrichtung 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, wel- 
che fur die Versorgung einen Vorratsbehalter (13') 
aufweist, wobei: 

- in den Vorratsbehalter (13 1 ) Harz eingefullt 
wird, von dem aus es uber die gesamte Breite 
des zu uberziehenden Bandes verteilt wird, 
eine dicke Harzschicht derart auf das Band (B) 
aufgetragen wird, dass die Dicke dieser dicken 
Schicht wenigstens zweimal grosser ist als die 
vorgegebene Dicke, 

die Dicke der dicken Schicht verringert wird um 
die vorgegebene Dicke zu erhalten durch ab- 
tragen des bezuglich dieser vorgegebenen Dik- 
ke zuviel zugefuhrten Harzes 

- die zuviel zugefuhrte Harzmenge aufgenom- 
men wird, indem diese von der Harzmenge ab- 
getrennt wird, die der durch den Vorbeilauf des 
Bandes (B) mitgenommenen dicken Schicht 
entspricht und 

diese aufgenommene Harzmenge dem Vor- 
ratsbehalter (13') erneut zugefuhrt wird. 



2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anordnung zur erneuten Zufuhr so 
des uberschussigen Harzes derart ausgelegt ist, 
dass das Harz durch Schwerkraft annahernd mittig 

in das Vorratsgefass ( 13' ) eingefullt wird. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 55 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die An- 
ordnung zur Aufnahme und die Anordnung zur er- 
neuten Zufuhr fest mit den Wanden des Vorratsge- 
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